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Resumo na lingua vernacula e resumo em lingua estrangeira

Este projeto tem como objetivo identificar e implementar melhorias no layout e na
organizagdo de uma olaria em Piracicaba, visando reduzir gargalos decorrentes da
disposicéo atual. Os objetivos especificos incluem analisar desafios atuais, apresentar
propostas para o layout e fluxos de producéo, e aplicar o método 5S para reorganizar
o arranjo fisico. A metodologia empregada € qualitativa, fundamentada em pesquisa
bibliografica para compreensao aprofundada do tema. ApGs essa fase, uma pesquisa
de campo foi conduzida por meio de um questionario detalhado. A reviséo bibliografica
e a pesquisa de campo permitiram identificar areas de melhoria nos processos de
producdo da olaria. Duas sugestdes especificas foram propostas: a implementacao
de trilhos ou esteiras para movimentacao de tijolos e a introdugdo de suportes para a
organizacdo e movimentacdo de madeiras. Essas recomendacdes visam aprimorar a
organizagdo, a movimentagado de materiais e o0 uso eficiente de recursos na empresa.
Visando aprimorar a eficiéncia operacional e maximizar o espaco disponivel, propde-
se a demoli¢do do forno inativo. A area liberada sera estrategicamente utilizada para
0 armazenamento de suportes de madeira, otimizando a movimentacao, prevenindo
danos por umidade e expandindo a capacidade de armazenamento. Em resumo, as
recomendacdes propostas buscam otimizar a logistica, promover a eficiéncia
operacional e garantir a preservacdo dos materiais utilizados na olaria. Essas
melhorias ndo apenas refletem o compromisso com a exceléncia operacional, mas
também evidenciam a sustentabilidade dos processos produtivos e a reestruturacdo
eficiente do espaco disponivel.

Palavras-Chave: Layout, movimentacéao, reestruturacao.

ABSTRACT

This project aims to identify and implement improvements in the layout and
organization of a brickworks in Piracicaba, aiming to reduce bottlenecks arising from
the current layout. Specific objectives include analyzing current challenges, presenting
proposals for layout and production flows, and applying the 5S method to reorganize
the physical arrangement. The methodology used is qualitative, based on
bibliographical research for an in-depth understanding of the topic. After this phase,
field research was conducted using a detailed questionnaire. The literature review and
field research made it possible to identify areas for improvement in the pottery
production processes. Two specific suggestions were proposed: the implementation of
rails or mats for moving bricks and the introduction of supports for organizing and
moving wood. These recommendations aim to improve organization, movement of
materials and efficient use of resources in the company. In order to improve operational
efficiency and maximize available space, it is proposed to demolish the inactive
furnace. The freed-up area will be strategically used to store wooden supports,
optimizing movement, preventing moisture damage and expanding storage capacity.
In summary, the proposed recommendations seek to optimize logistics, promote
operational efficiency and ensure the preservation of materials used in the pottery.
These improvements not only reflect the commitment to operational excellence, but
also highlight the sustainability of production processes and the efficient restructuring
of available space.

Keywords: Layout, movement, restructuring.
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1. INTRODUCAO

A logistica tem um papel essencial na competitividade das empresas. Para
Ballou (2006) ela é um processo no qual engloba planejamento, implementacéo e o
controle do fluxo das matérias-primas, estoque, produtos e informacdes da origem até
0 consumo, com o proposito de atender todas as exigéncias dos clientes.

Para complementar a ideia, Christopher (2007) define a logistica como um
processo de gerenciamento estratégico da compra, do transporte e da armazenagem
de matérias-primas através da organizacao de seus canais de marketing, com poder
de maximizar a lucratividade por meio de pedidos a baixo custo.

Gragas ao crescimento do comércio eletrbnico, junto da globalizacdo dos
mercados, a demanda por prazos menores de entrega, necessidade de reducao de
custos e as restricdes de espacos, pode-se afirmar que é de extrema importancia o
estudo do layout na logistica. De acordo com Peinedo (2007) o layout, ou arranjo
fisico, € quem define como a empresa ird produzir. Ainda segundo o mesmo, um layout
bem projetado e otimizado pode trazer uma série de beneficios para as empresas,
como reducdo dos custos de movimentacdo e armazenamento, diminuicdo dos
tempos de processamento, melhoraria na qualidade dos servicos, otimizacao do fluxo
de materiais e informacdes, além de aumentar a seguranca das operacoes logisticas.

O presente trabalho baseia-se em analisar e descrever uma situacao real de
uma olaria localizada no bairro Campestre, na cidade de Piracicaba, interior do Estado
de S&o Paulo. Com o objetivo de reduzir gargalos, um novo layout serd desenvolvido

e apresentado como uma possivel solucéo.



2. JUSTIFICATIVA

A disposi¢cédo de um layout, ou arranjo fisico, é de suma importancia para as
operacles logisticas. As empresas estdo constantemente buscando formas de
otimizar suas operacdes, aumentar sua eficiéncia, reduzir seus custos e melhorar a
qualidade dos servicos prestados aos clientes

O layout é um elemento-chave para alcancar esses objetivos e entender os
desafios atuais e explorar estratégias eficientes para o layout na logistica, sendo
assim, essencial para o sucesso das empresas no mercado altamente competitivo,
visto que um layout inadequado pode resultar em ineficiéncias, desperdicio de
recursos, gargalos operacionais e cuidados necessarios.

Além disso, o estudo oferece diretrizes préaticas para concepcao e modificacao
de layouts logisticos, fornecendo as ferramentas e estratégias necessarias para

enfrentar os desafios atuais e melhorar o desempenho logistico.

3. OBJETIVOS

3.1 GERAL

O trabalho tem como obijetivo identificar os conceitos que estdo idealizados no
desenvolvimento e implantacdo de um novo layout e um novo sistema de organizacao
em uma olaria na regido de Piracicaba, baseado em um estudo de caso com o intuito

de reduzir gargalos existentes devido ao arranjo atual.

3.2 ESPECIFICOS

Com o intuito de direcionar a pesquisa e obter os resultados esperados, 0s
objetivos especificos abordados juntos a empresa serao:

e Analisar os principais desafios enfrentados pela empresa em relacdo a
configuragéo atual de seu layout;

¢ |dentificar e apresentar propostas de melhoria do layout, incluindo fluxos de
producdo e de movimentagéo;

e Através do método 5s, serdo apresentadas novas propostas de organizacéo

e distribuicdo do arranjo fisica.



4. METODOLOGIA DA PESQUISA

O presente trabalho tem o carater qualitativo, busca compreender os
fenbmenos a partir de sua explicagdo e motivos. Para que essa revisao bibliogréfica
se tornasse viavel, foram realizadas inUmeras pesquisas a literaturas do tema
abordado, publicacdes na internet de artigos relacionados, livros de autores,
monografias e teses, entre outras publicacdes.

A revisdo bibliogréfica € fundamental na pesquisa cientifica. Para que seja
possivel o desenvolvimento de qualquer area do conhecimento, € necessario
conhecer diversos trabalhos ja publicados na area desejada, chegando assim a uma
revisdo bibliografica com maior eficacia.

Apés a conclusao da revisao bibliogréafica, o grupo avancou na etapa de coleta
de dados por meio de uma pesquisa de campo. Para isso, desenvolvemos um
questionario detalhado, estruturado com base nos objetivos definidos. Esse
questionario foi aplicado a fim de obter informacbes especificas e relevantes
permitindo uma analise dos topicos abordados.

5. AOLARIA

5.1 HISTORIA

Com uma histéria que se estende por décadas, a Olaria Santa Clara é um
testemunho de resiliéncia e dedicacdo ao longo dos anos. Fundada originalmente em
1972 sob o nome de "Ceramica Santo Antdnio". Durante esses anos, a Ceramica
Santo Antdnio se tornou um nome respeitado na indUstria da construcao, fornecendo
materiais de alta qualidade para projetos de todos os tamanhos.

Nos primeiros anos de operacdo, a Ceramica Santo Antbnio focou-se na
fabricacdo e venda de uma ampla variedade de produtos ceramicos, incluindo blocos
de 6, 9 e 12 furos, lajes para casas e blocos industriais. Seus produtos ofereciam
durabilidade e confiabilidade incomparaveis para uma variedade de projetos de
construcao.

No entanto, como em muitos negocios, houve momentos de desafio ao longo
dos anos. Em 2000, a empresa enfrentou dificuldades financeiras que a levaram a
uma triste e temporaria paralisagcdo das operacdes. Esse periodo dificil foi um
momento de reflexdo e reestruturacdo para a empresa, que buscou maneiras de se

reinventar e se reerguetr.



O renascimento veio em 2011, quando a empresa retornou ao mercado sob o
novo nome "Olaria Santa Clara”. Com uma visédo clara e um novo foco, a olaria se
concentrou na fabricacdo de tijolos comuns de alta qualidade. Com 12 anos de
operacdes bem-sucedidas desde o seu renascimento, ela se estabeleceu como uma
das principais fornecedoras de tijolos de qualidade para a industria da construcéao.

A sua histéria € um testemunho inspirador de como uma empresa pode nao
apenas sobreviver, mas também prosperar, adaptando-se as mudanc¢as do mercado
e mantendo-se fiel aos seus valores fundamentais. Ela € um exemplo de como a

resiliéncia e a inovacao podem conduzir uma empresa a um sucesso duradouro.

Figura 1 - A olaria

Fonte: Os autores

5.2 CAPACIDADE PRODUTIVA

Apesar da Olaria Santa Clara ter uma notavel capacidade produtiva, que inclui
quatro fornos, uma equipe de doze colaboradores dedicados e a fabricacdo de
impressionantes quatro mil tijolos por hora. Inicialmente eram cinco fornos e com o
decorrer do tempo um dos fornos apresentou um problema estrutural e foi demolido
parcialmente.

Dos quatro fornos, dois sdo dedicados a queima dos tijolos, enquanto os outros
dois sdo usados para o resfriamento. Cada forno tem a capacidade de queima de

cinquenta mil tijolos.



5.3 DESAFIOS ATUAIS

Com base na aplicacédo do questionario e visita técnica foi notado que um dos
principais desafios da Olaria Santa Clara envolve a disposi¢cao do layout, organizacao
dos materiais e a falta de acessorios para a movimentacdo de insumos e matéria-
prima. Embora essa configuracdo permita uma alta capacidade de producéo, a
eficiéncia pode ser prejudicada devido a disposicao atual da olaria, o que pode levar
a tempos de espera e congestionamentos em certas areas do layout. Portanto, a
empresa esté enfrentando o desafio de encontrar uma disposi¢éo e organiza¢do mais
eficiente para seus processos.

A Olaria Santa Clara reconhece a necessidade de abordar esses desafios de
layout para melhorar a eficiéncia operacional e manter sua posi¢cado de destaque no
mercado de materiais de construcdo. A empresa estd buscando solu¢cdes que
permitam uma producdo continua e otimizada, minimizando tempos mortos e

aumentando a eficiéncia geral da fabrica.

6. LAYOUT

6.1 DEFINICAO DE LAYOUT

Layout é uma palavra de origem inglesa que, traduzida ao pé da letra, significa
“disposicao”. Na lingua portuguesa e de acordo com o dicionario Priberam da Lingua
Portuguesa (2023), a palavra leiaute significa “modo de distribuicdo e arranjo dos
elementos graficos num determinado espacgo ou superficie”.

Gaither e Frazier (2001) Apud Peinedo (2007) afirmam que definir o arranjo
fisico significa planejar a localizacdo de todas as maquinas, utilidades, estacbes de
trabalho, &reas de atendimento ao cliente, &reas de armazenamento de materiais,
corredores, banheiros, refeitérios, bebedouros, divisorias internas, escritorios e salas
de computador, e ainda os padrdes de fluxo de materiais e de pessoas que circulam
o prédio.

De acordo com Gurgel (2003), também citado por Peinedo (2007), define-se
arranjo fisico como uma arte e uma ciéncia de se converter 0s elementos complexos
e inter-relacionados da organizacdo em uma estrutura capaz de alcancar os objetivos

da empresa pela otimizacdo dos custos e da geracao de lucros.



Em outras palavras, layout ou arranjo fisico € uma forma de planejamento,
disposicdo e distribuicdo de determinado espaco fisico envolvendo todos os
elementos corporativos. Estes elementos podem ir de um simples bebedouro até a
disposicdo dos equipamentos, assim como a disposi¢cdo de corredores, divisorias e
espacos. Como resultado de um layout adequado, pode-se observar 0s objetivos

atingidos, os processos otimizados e os lucros gerados.

6.2 TIPOS DE LAYOUT
Dos tipos de layouts, os principais sdo por produto ou em linha, por processo

ou funcional, celular, posicéo fixa e misto ou combinados.

6.2.1 LAYOUT POR PRODUTO OU EM LINHA

Peinado & Graeml (2007) relembram que a primeira linha de producé&o que se
tem noticias foi a idealizada por Henry Ford em 1939. Mesmo apés varias décadas,
este tipo de layout ainda é muito utilizado pela industria e por algumas organizacoes,
como industrias montadoras, alimenticias e frigorificos.

Completando tal ideia, Martins & Laugeni (2005) afirmam que no layout em
linha, ou por produto, todos os processos sao colocados de forma sequencial e de
acordo com as operacfes, sem que haja desvios ou caminhos alternativos, ou seja,
nao se pode alterar a rota apds a sequéncia ser estabelecida.

Este tipo de layout, ainda de acordo com os autores, € indicado para producdes
sem diversidade de produtos, com quantidade constante ou com grandes
guantidades. Porém, para que seu funcionamento seja adequado, requer um alto
investimento em maquinarios e, contrapartida, pode apresentar erros na qualidade do
produto e pode gerar estresse e LER (Les&o por Esforco Repetitivo) aos funcionarios

devido a monotonia do processo.



Figura 2 - Exemplo de Layout em linha
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Fonte: Os autores

6.2.2 LAYOUT POR PROCESSO OU FUNCIONAL

De acordo com Peinado & Graeml (2007), o arranjo fisico por processo ou
funcional agrupa, em uma mesma area, todos 0s processos e equipamentos do
mesmo tipo e funcdo. Para os autores, este arranjo agrupa em uma mesma area
operacbes ou montagens semelhantes e pode ser facilmente encontrado em
prestadores de servico e organiza¢des do tipo comercial, como hospitais, servigos de
confeccdo de moldes e ferramentas e lojas comerciais.

Segundo Martins & Laugeni (2005) todos os processos e equipamentos sao
planejados e criados na mesma area e o material € quem se desloca pelo processo.
Os autores ainda completam afirmando que este tipo de layout € bem flexivel e que
se adapta as mudancas do mercado e do espaco fisico, atendendo produtos

diversificados e com demanda varidvel com o decorrer do tempo.



Figura 3 - Exemplo de layout por processo
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6.2.3 LAYOUT CELULAR
Peinado & Graeml (2007) afirmam que o arranjo fisico do tipo celular busca unir
as vantagens do arranjo fisico por processo, com as vantagens do arranjo fisico por
produto. Segundo os autores, o layout celular de manufatura consiste em organizar
em um so local as maquinas diferentes que possam fabricar o produto inteiro, fazendo
com que o material se desloque dentro da célula atras dos processos necessarios,

mas com deslocamento em linha.

Figura 4 - Exemplo de layout celular
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6.2.4 LAYOUT POR POSICAO FIXA

Peinado & Graeml (2007) afirmam que este arranjo € aquele em que o produto
permanece estacionario em uma determinada posi¢ao e os recursos de transformagéo
se deslocam ao seu redor, executando as operacdes necessarias. Os autores afirmam
que este arranjo € utilizado devido ao porte do produto ou a natureza do trabalho

guando nao é possivel outra forma de arranjo.

6.2.5 LAYOUT MISTO OU COMBINADOS
A utilizacdo de layouts combinados ou mistos, segundo Martins & Laugeni
(2005), ocorre para aproveitar em um determinando processo as vantagens do

layout funcional e da linha de montagem.

6.3 IMPORTANCIA DO LAYOUT ADEQUADO

De acordo com Peinado e Graeml (2007) o que leva a empresa a uma mudancga
em seu layout € o surgimento da necessidade de expansdo, de aumento da
produtividade, da diminuicdo dos custos operacionais, da necessidade de uma nova
variedade de produtos e da melhoria do espaco de trabalho.

Ainda para os autores, o layout traz beneficios ligados a seguranca dentro da
organizacdo, uma vez que através do arranjo fisico, € possivel pré-estabelecer os
locais de riscos e as pessoas que terdo acesso a esses locais.

Segundo a Empresa Janior de Engenharia de Producédo — EJEP (2017) apud
Santos & Filho (2019) um planejamento eficaz de um layout é importante por trazer
varios beneficios, sendo eles a melhoria do fluxo interno de pessoas, a otimiza¢ao do
espaco utilizado pela empresa, o bom controle e gerenciamento das atividades, a
minimizacdo de desperdicios de tempo e inatividade de maquinas e a reducédo de
custos.

Ja para Antoniolli (2009), também citado por Santos & Filho (2019), a
importancia de implementacdo ou aperfeicoamento do espaco fisico da empresa, vai
além da reducéo de custos e aumento de produtividade dos processos. Um layout ira
refletir nos passos mais importantes trazendo vantagens e beneficios para a empresa,
nao s6 na aparéncia do espaco fisico, mas como nas melhorias operacionais e de

desempenho dos funcionarios.



7. METODO 5S

7.1 APLICACAO DO METODO

O método 58S, de acordo com Martins & Laugeni (2005), nasceu no Japdo em
meados do século XX e consiste na organizacdo do local de trabalho com apenas o
necessario, seguindo a limpeza, a padronizagéo e a disciplina.

Ainda para os autores, o método pode ser aplicado ndo apenas em empresas
de grande porte, mas também em empresas de pequeno porte, em escritorios ou em
qualquer lugar que necessite de uma reorganizacéo e limpeza. Com a aplicacao deste
método o arranjo fisico, ou layout, sofre influéncia direta, jA que ao modificar o espaco
fisico, busca-se um ambiente agradavel e eficiente de trabalho através do descarte de
coisas desnecessarias.

As palavras japonesas que déo origem ao 5S séo: SEIRI, SEITON, SEISO,
SEIKETSU e SHITSUKE. Martins & Laugeni (2005) e Oliveira et al (2005) definem os

sensos de forma idénticas.

7.1.1 SEIRI

De acordo com as 0s autores este € o senso de utilizagdo, arrumacao,
organizacao, selecao e liberacdo das areas. Neste senso os autores ressaltam o uso
consciente dos recursos disponiveis, com bom senso e equilibrio, identificando
materiais, ferramentas, equipamentos, informacdes e dados necessarios e
desnecessarios, a necessidade de separar 0s itens sejam eles como itens necessarios
ou itens desnecessarios. Quando identificado os itens desnecessarios, deve-se
descarta-los, ja que estes acabam ocupando espacos, geram despesas e muitas

vezes acabam atrapalhando o layout e 0 manuseio dos materiais.

7.1.2 SEITON

Para os autores, o SEITON é definido como o senso de ordenacéo,
sistematizacao e classificacdo. Nesta etapa sera desenvolvido um arranjo fisico para
organizar de forma funcional o local de trabalho, dispondo assim os recursos de forma
eficiente e eficaz de modo a facilitar o fluxo de pessoas, materiais e informacéo,
contribuindo para a geragdo de um método de controle visual, através da otimizacéo

dos insumos, forca de trabalho e meios de producéo.



Em outras palavras, tudo deve ter seu devido lugar definido e o que € mais
usado deve ter facil acesso. Uma das principais praticas neste método é a
etiquetagem dos locais para especificar o que estd sendo armazenado. Com isso, ha
inmeros beneficios gerados por este senso como o trabalho mais objetivo, ambiente
ordenado, reducéo de custos, aumento da produtividade, diminuicdo de acidentes de

trabalho, economia de tempo, entre outros.

7.1.3 SEISO

Ainda para Martins & Laugeni (2005) e Oliveira et al (2005) definem o senso
SEISO como um senso de limpeza e de zelo, mantendo assim o ambiente de trabalho
como paredes, armarios, gavetas, piso, prateleiras, maquinas, ferramentas e
equipamentos limpos. A sujeira pode influenciar negativamente na vida Gtil, causando
falhas, danos ou defeitos de equipamentos e ferramentas.

Com o SEISO é possivel identificar as causas da sujeira ou do mau
funcionamento dos equipamentos a fim de elimina-los. Com a implantacdo deste
senso havera uma reducao de polui¢do sonora, visual e ambiental, melhorando assim,
o ambiente de trabalho, a capacidade de detectar falhas e reducéo da deterioracao

de equipamentos, trazendo maior economia para a empresa.

7.1.4 SEIKETSU

O quarto senso, para os autores, € o senso de asseio, higiene, saude,
integridade, padronizacdo e arrumacédo. Este senso € alcancado com a pratica dos
sensos anteriores e garante um ambiente ndo agressivo, com condicdes favoraveis a
integridade fisica e mental dos colaboradores, livre de poluicbes e com boas
condic¢des sanitarias em areas comuns como banheiros, cozinhas, restaurantes, entre
outros.

O Seiketsu garante a manutengdo dos sensos anteriores ja que ele melhora a
qualidade de vida no trabalho, a relacdo interpessoal, a assiduidade, a produtividade

e estimula o comprometimento dos colaboradores.

7.1.5 SHITSUKE
Por fim, Martins & Laugeni (2005) e Oliveira et al (2005) afirmam que este senso

€ conhecido como o0 senso da autodisciplina, do compromisso e da educacéao que



busca corrigir o comportamento inapropriado das pessoas. Em uma organizacao, as
pessoas devem se comprometer e seguir as normas, padrdes e procedimentos, sejam
eles formais ou informais.

Para os autores, este € 0 senso mais dificil de ser implantado, j& que é
totalmente voltado para a mudanca do comportamento humano e que o ser humano,
por sua natureza, € resistente a mudancas. Para que este senso seja colocado em
pratica necessita-se que algumas ac¢des sejam tomadas, como nao acobertar erros e
tomar providencias perante a eles, melhorar a comunicagéo, compartilhar as missoes,
visdes e valores e elaborar normas claras e objetivas.

Ha inumeros beneficios que este senso traz para as empresas, como a
melhoria do relacionamento e aprimoramento interpessoal e empresarial, a propensao
a desenvolver trabalhos em equipes motivado pelos estimulos, pelo aumento das

responsabilidades.

8. SUGESTOES DE MELHORIAS

A busca por melhorias nos processos de producdo € uma preocupacao
fundamental da empresa. ApdOs a visita técnica, foi possivel avaliar de perto seus
processos de producao e layout, identificando areas com potencial para melhorias
significativas.

As recomendacfes propostas tém como objetivo aprimorar a organizacao, a
movimentacdo de materiais e 0 uso de recursos na empresa. Especificamente,
destacamos a implementacéo de trilhos ou esteiras para a movimentacéo de tijolos, a
introducdo de suportes para a organizacdo e movimentacdo das madeiras, e a
necessidade de criar um local adequado para o descarregamento e armazenamento

das madeiras utilizadas no processo.

8.1 TRILHOS OU ESTEIRAS

A adocao de esteiras ou trilhos no sistema de movimentagdo de tijolos n&o
apenas é altamente recomendada para assegurar um deslocamento continuo e
preciso durante as distintas etapas do processo produtivo na olaria, mas também
introduz melhorias significativas em termos de ergonomia, especialmente no
abastecimento e retirada dos tijolos dos fornos. Essas melhorias ndo apenas

intensificardo a eficiéncia operacional da olaria, mas também contribuirdo para um



ambiente de trabalho mais seguro, produtivo e ergonomicamente adequado para a
equipe.

A incorporagao de esteiras ou trilhos reduz a necessidade de trabalho manual
intensivo, proporcionando um alivio fisico consideravel aos trabalhadores durante as
operacoes de abastecimento e retirada dos fornos. A automacéo do transporte ndo s6
acelera o fluxo de materiais, reduzindo o tempo de manipulagéo, mas também reduz
o risco de lesOes relacionadas ao trabalho, estabelecendo condi¢cdes mais seguras e
ergonomicamente amigaveis para os colaboradores durante as tarefas especificas
relacionadas aos fornos.

Portanto, a introducdo de esteiras ou trilhos ndo é apenas uma otimizacéo
logistica geral; ela reflete 0 compromisso da Olaria Santa Clara com o bem-estar e a
saude a longo prazo de seus colaboradores, especialmente em contextos sensiveis

como o0 manuseio de tijolos quentes provenientes dos fornos.

8.2 SUPORTES PARA MADEIRA

Durante a visita, os integrantes notaram uma certa dificuldade na distribuicao
dos materiais para alimentacao dos fornos. A principio, no processo de recebimento,
as madeiras eram alocadas de forma aleatoria (conforme figura 6) devido a falta de
estrutura de armazenamento. Em dias chuvosos ou nublados, a madeira absorvia a

umidade do ambiente o que comprometia diretamente na queima dos fornos.

Figura 6 - Local de descarregamento

Fonte: s autores



Analisando a disposicdo atual dos materiais, implantou-se protétipos de
armazenamento e para movimentacdo das madeiras. O protétipo idealizado é
composto por barras ou cantoneiras soldadas nas suas extremidades e afastadas do
solo, formando a letra “U” (conforme figura 7). Inicialmente, o suporte seria colocado
no local de descarregamento das madeiras e ap0s o descarregamento, com o auxilio
da empilhadeira, o suporte seria movimentado até as proximidades dos fornos com o

intuito de abastecimento rapido, organizado e com maior aproveitamento da madeira.

Figura 7 - Protétipo implantado

Fonte: Os autores

Essas melhorias ndo apenas tém o potencial de aumentar a eficiéncia da
producdo da Olaria Santa Clara, mas também de proporcionar um ambiente de

trabalho mais seguro e produtivo para sua equipe.

8.3 REESTRUTURACAO

Visando aprimorar a eficiéncia operacional e maximizar o espaco disponivel na
area de producao da Olaria, propde-se a demolicdo do forno atualmente inativo. Esta
sugestédo visa liberar a area ocupada pelo forno defeituoso para a implementacao de
melhorias especificas, sendo a principal delas o armazenamento de suportes de
madeira.

Apés a demolicdo, a area liberada sera estrategicamente utilizada para o
armazenamento dos suportes de madeira. Essa reconfiguracdo tem o objetivo de

facilitar a movimentacdo desses suportes, reduzindo a distancia percorrida e,



consequentemente, otimizando o tempo e esforco dedicados a essa operacao. Além
disso, 0 armazenamento em uma area coberta evita que a madeira seja exposta a
umidade, prevenindo danos que poderiam comprometer a qualidade da queima no
forno.

Essa mudanca no layout ndo so contribuira para a eficiéncia operacional, mas
também desempenhard um papel crucial na preservacdo dos materiais, garantindo
gue os suportes de madeira estejam em condi¢des ideais para o processo de queima
no forno. Adicionalmente, a realocacdo estratégica permitira a expansdo da
capacidade de armazenamento, proporcionando um gerenciamento mais eficiente

dos recursos utilizados na producéo.

9. RECURSOS NECESSARIOS

9.1 RECURSOS HUMANOS

Para a realizacdo de forma ideal e correta da pesquisa esta previsto o
envolvimento dos integrantes do grupo junto a dois colaboradores da olaria e mais um
entrevistado.

Os integrantes do grupo foram responsaveis pelos registros fotograficos,
elaboracdo do roteiro de visita e aquisicdo de qualquer componente ou material

utilizado no desenvolvimento do projeto.

9.2 RECURSOS MATERIAIS

ApOs reunides semanais, os membros do grupo decidiram adotar uma
contribuicdo mensal de R$20,00 por integrante. Essa arrecadacdo foi destinada a
aguisicdo dos materiais essenciais para o progresso do projeto, bem como para cobrir
0s custos relacionados a impresséo final do banner.

No processo de elaboracdo da maquete, o grupo optou por uma abordagem
sustentavel, utilizando materiais reciclaveis. A lista de materiais incluidos no
planejamento (planner) foi cuidadosamente considerada para garantir a qualidade na
construcdo da maquete, a0 mesmo tempo em que promoveu praticas amigaveis ao
meio ambiente. Essa escolha reflete 0 compromisso do grupo nédo apenas com o0
desenvolvimento do projeto, mas também com a responsabilidade ambiental e a

utilizacao consciente de recursos



10. CONCLUSAO

Em concluséo, o projeto de otimizag&o e reestruturagdo na Olaria Santa Clara
apresenta propostas soélidas para aprimorar a eficiéncia operacional e a organizacao
da empresa. Ao identificar desafios especificos relacionados ao layout e a
movimentacdo de materiais, a pesquisa direcionou esfor¢cos para implementar
melhorias significativas.

A introducao de trilhos ou esteiras para a movimentacao de tijolos representa
uma abordagem inovadora, ndo apenas aumentando a eficiéncia operacional, mas
também promovendo um ambiente de trabalho mais seguro e ergonomicamente
amigével para a equipe.

A analise detalhada revelou que a demolicdo do forno inativo € uma medida
estratégica para liberar espaco e permitir a reconfiguracdo necessaria. A realocacao
dessa area para o armazenamento de suportes de madeira ndo apenas otimiza a
logistica interna, mas também preserva a qualidade dos materiais, evitando danos
causados pela umidade.

Além disso, a aplicacdo do método 5S para a reorganizacdo do arranjo fisico
ressalta o compromisso da Olaria Santa Clara com a organizagéo e eficiéncia em
todas as areas da producao. Essa abordagem sistematica contribuira para a criacédo
de um ambiente de trabalho mais ordenado e produtivo.

Em sintese, as recomendacfes propostas ndo apenas abordam questdes
praticas de logistica, mas também refletem a visdo da Olaria Santa Clara em promover
praticas operacionais sustentaveis e seguras. Com a implementacdo dessas
sugestbes, a empresa esta posicionada para enfrentar os desafios de forma mais

eficiente e sustentavel, mantendo-se competitiva e inovadora no mercado.



10. PLANNER

Através do aplicativo “Planner”, o grupo distribuiu algumas tarefas, para que todos 0s

integrantes colaborassem para a criagéo e desenvolvimento do trabalho de

conclusao de curso e da maquete.

TAREFA PRIORIDADE | ATRIBUIDO A | CONCLUSAO
Conseguir uma visita técnica Urgente GIOVANE 15/08/2023
L - TODOS OS
Questionario para visita Importante INTEGRANTES 21/08/2023
ADELSON,
Desenvolver EMANUEL
perguntas/objetivos para o dia | Importante ' 21/08/2023
da visita GIOVANE,
CICERO
ADELSON,
P EMANUEL,
Visita técnica Importante GIOVANE, 26/08/2023
CICERO
L . GIOVANE,
Pré-montagem dos fornos Média CICERO 10/09/2023
Descobrir Iugz;g:e vende gelo Baixa DIOGO 29/09/2023
Encontrar bolas de isopor de Baixa DIOGO 20/09/2023
15cm
C e ADELSON
(o] )
2° Visita técnica Urgente CICERO 03/10/2023
Comprar potes de tinta Baixa DIOGO 03/10/2023
Debate sobre a estruturagao TODOS OS
da gaiola de lenha Importante | |\ regraNTES | 08/10/2023
Realizar impressao dos Média CICERO 06/10/2023
tijolinhos
Cortar altura do cano para o g ADELSON,
forno - 12cm Média CICERO 10/10/2023
Desenvolver carroceria do Média ADELSON 18/10/2023
caminhao
Desenvolver gaiola para DIOGO,
madeiras Importante ADELSON, 20/10/2023
CICERO
Desenvolver cabine do L o ADELSON,
caminhao Média EMANUEL 27/10/2023
Montar cagamba de terra Média ADELSON 27/10/2023
Encontrar 4 garrafas pets Baixa DIOGO 01/11/2023
200ml para os ventiladores
Elaborar projeto dos ADELSON,
ventiladores Importante EMANUEL 03/11/2023
Fazer 4 ventiladores dos fornos Média DIOGO 09/11/2023




ADELSON,

Fazer a colagem dos tijolos em . CICERO,
4 chaminés Baixa GIOVANE, 03/11/2023
EMANUEL
Elaborar caminhéo para - ADELSON,
maguete Média CICERO 10/11/2023
Debate sobre estruturacéo da TODOS OS
esteira Importante INTEGRANTES 10/11/2023
EMANUEL,
Elaborar o TCC Importante GIOVANE 10/11/2023
Madeira lateral para esteira Baixa ADELSON 15/11/2023
Pintura da esteira Baixa ADELSON 15/11/2023
Desenvolver estrutura de 1 DIOGO,
esteiras Baixa ADELSON, 17/11/2023
CICERO
Fazer maquina do molde Importante EMANUEL 17/11/2023
DIOGO,
Criacéo de banner Importante EMANUEL, 24/11/2023
GIOVANE
- TODOS OS
Revisdo do TCC Importante INTEGRANTES 01/12/2023
. . TODOS OS
Colagem no forno/chaminé Baixa INTEGRANTES 01/12/2023
Fazer a colagem daimpressdo | g o CICERO 01/12/2023
do tijolo
Passar o tg?;;g‘o noant- | importante EMANUEL 01/12/2023
Desenvolver planta baixa da EMANUEL,
maquete Importante GIOVANE 08/12/2023
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12. ANEXOS

12.1 AUTORIZACAO DE USO DE NOME

Eu, Renata Mellega Calderan, Brasileira, Empresaria e proprietaria da Olaria Santa
Clara, autorizo o uso do meu NOME por prazo indeterminado no trabalho académico
impresso de concluséo de curso da turma Técnico em Logistica, da ETEC — Dep.
Ary de Camargo Pedroso — Piracicaba, sem para isto receber qualquer contrapartida

financeira.

Piracicaba/SP, 29 de Novembro de 2023.

v/

Renata Mellega Calderan
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12.2 PLANTA BAIXA DA OLARIA ANTES DAS SUGESTOES DE

MUDANCA
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12.3 PLANTA BAIXA DA OLARIA DEPOIS DAS SUGESTOES DE
MUDANCA
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12.4 ROTEIRO DE PERGUNTAS

1. Quais os tipos de produtos que € produzido na olaria?

2. Como é o processo de fabricacédo dos produtos nesta olaria?

3. Quais materiais utilizados na producao dos produtos?

4. Quais sdo os principais equipamentos e maquinas utilizados na olaria?

5. Quais sdo as estratégias adotadas para otimizar a eficiéncia da producdo e
minimizar o desperdicio?

6. Quais séo as oportunidades de melhoria ou expanséo para a olaria no futuro?

7. Como a empresa lida com a gestdo da cadeia de suprimentos e logistica?

8. Como é o layout da olaria e como os diferentes setores estdo organizados?

9. Quais séo os principais critérios utilizados para o design do layout na olaria?

10. Como o layout contribui para otimizar o fluxo de producdo e minimizar o
retrabalho?

11. Quais séo os principais desafios enfrentados na concepc¢ao do layout da olaria?
12. O layout atual da olaria foi planejado para permitir futuras expansées ou mudancas
no processo produtivo?

13. Como o layout afeta a eficiéncia das operacdes?

14. Quais séo os espacos de armazenamento e estoque no layout da olaria?

15. Quais sdo as melhorias que ja foram implementadas no layout da olaria ao longo
do tempo?

16. Como o layout contribui para a eficiéncia logistica da olaria, como o recebimento

de matérias-primas e a distribui¢cdo dos produtos acabados?



12.5 PROJETO DA MAQUINA DE MOLDE DOS TIJOLOS
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12.6 PROJETO DO SUPORTE PARA A MADEIRA
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